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Verfahren und Vorrichtung zur Vorhangbeschichtung 

eines bewegten Tragers 

Technisches Gebiet 

5 Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Beschichtung eines bewegten Tragers, bei dem das Beschichtungsmaterial in ei- 
nem frei fallenden Vorhang auf einen bewegten Trager aufgetragen wird. 



10 Stand der Technik 

Bei Vorhangbeschichtung, insbesondere bei einer grossen Breite der Beschich- 
tungsanlage und bei grossen Beschichtungsgeschwindigkeiten, ergeben sich eine 
grosse Anzahl von Schwierigkeiten, um die im frei fallenden Vorhang vorhandenen 
Giesslosungen moglichst gleichmassig auf die bewegte Unterlage zu bringen. 

15 Eine der Schwierigkeiten besteht darin, dass beim freien Fall des Vorhanges die 
Rander des Vorhangs stabilisiert werden mussen, da sich sonst der Vorhang unter 
der Wirkung der Oberflachenspannung gegen die Mitte hin zusammenzieht. Um 
einen stabilen und uber die ganze Beschichtungsbreite gleichmassig dicken Vor- 
hang zu erzeugen, mussen in der Regel Seitenfuhrungen verwendet werden. Ver- 

20 schiedene Ausfuhrungen solcher Seitenfuhrungen werden zum Beispiel in den Pa- 
tentanmeldungen EP 0 f 28r520 f EP 0'606'038, EP 0740197, EP 0'841'588, EP 
0'907'103 und EP 1 > 023 > 949 beschrieben. Dem fallenden Vorhang wird dabei an 
den Randern zusatzlich Flussigkeit zugefuhrt, um der Verzogerung der Fallge- 
schwindigkeit, erzeugt durch die Reibung der Vorhangflussigkeit an der Seitenfuh- 

25 rung, entgegenzuwirken. Zur Einstellung der gewunschten Beschichtungsbreite 
und zur Stabilisierung der Rander, welche beim Auftreffen der Beschichtungsfliis- 
sigkeit auf dem Trager entstehen, werden die an den Seitenfuhrungen nach unten 
gefiihrten Vorhangrander vor dem Aufprall des Vorhanges auf den bewegten Tra- 
ger abgetrennt und/oder durch eine Unterdruckvorrichtung abgesaugt. 

30 Allen diesen aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren liegt der Gedanke 
zugrunde, mittels der an den Seitenfuhrungen zugesetzten Flussigkeit einen 
Schmier- und Spuleffekt zu bewirken, welcher den freien Fall des Vorhanges 
stabilisiert. Ebenso liegt der Grundgedanke vor, diese zusatzliche Menge an 
FlOssigkeit kurz vor dem Aufprall des Vorhanges auf den bewegten Trager 

35 abzutrennen. Bei alien Abtrennsystemen, insbesondere den Absaugsystemen, 
welche mit kleinen Offnungen arbeiten, konnen Verstopfung, Verklebung und Ver- 
schmutzung der Abtrenneinrichtung zu verschiedenen Schwierigkeiten im Einsatz 
fuhren, insbesondere wenn der Vorhang schnell hartende oder klebende Oder 
reaktive Giessl6sungen enthalt und / oder die Auftragsmengen hoch sind. 
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In der Patentanmeldung EP (WO 1 ! 97 werden neuartige Seitenfuhrungen be- 
schrieben, bei denen die Zufuhr der SeitenflOssigkeit, beispielsweise Wasser oder 
eine Wasser-Gelatinelosung, als Film quer zum Giessvorhang erfolgt und dieser 
Flussigkeitsfilm in einer Nut als FuhrungsflSche in der Seitenfuhrung nach unten 
5 fliesst Damit werden unkontrollierte wellenfermige Bewegungen im Vorhang ver- 
mieden. In dieser Patentanmeldung werden keine naheren Angaben Ober die in 
der Praxis am besten geeignete OberflSchenbeschaffenheit und Breite der Nut ge- 
macht. 

In der Patentanmeldung EP 0'841'588 wird die dazugehdrende Absaugvorrichtung 
10 beschrieben, in der Vorhangrand zusammen mit der zugefOhrten SeitenflOssigkeit 
entfernt wird. Ohne diese Absaugvorrichtung konnen die in der Patentanmeldung 
EP 0740' 197 beschriebenen Seitenfuhrungen in der Produktionspraxis nicht ein- 
gesetzt werden. 

15 

Zusammenfassung der Erfindung 

Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens und einer Vorrichtung fur 
den Vorhangguss, bei dem der Vorhang ungestort fallt und eine gleichmSssige 
Beschichtung mit guter Randqualitat erfolgt und es nicht notig ist, den Vorhang- 

20 rand mittels eines Abtrennsystems zu entfernen. 

Dieses Ziel wird erreicht, indem fur die Nut als Fuhrungsfiache in der SeitenfGh- 
rung eine optimale Breite, eine optimierte Oberflachenstruktur sowie eine geeigne- 
te Form der unteren Enden der Seitenfuhrungen gewahlt wird. 
Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens und einer 

25 Vorrichtung, mit dem eine gleichmassige Beschichtung mit guter Randqualitat oh- 
ne wesentlichen Materialverlust bei vielen verschiedenen Giessbedingungen (Ge- 
schwindigkeit des bewegten Tragers, Auftragsmenge, Viskositat und dynamische 
Oberflachenspannung der Beschichtungsflussigkeiten) erreicht werden kann. 

30 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Fig^r 1 zeigt eine perspektivische Sicht einer schematisch dargestellten Vorhang- 
beschichtungsanlage. 

Figur 2 zeigt einen Langsschnitt an der angegebenen Stelle von Figur 1. Die 
35 SchnittflSche entspricht der Flache des fallenden Vorhangs. 

Figur 3 zeigt einen Langsschnitt an der angegebenen Stelle von Figur 2. 
Figur 4 zeigt im Langsschnitt eine Detailansicht des unteren Endes einer Seiten- 
fuhrung an der in Figur 2 angegebenen Stelle. 
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Detailliert Beschreibung der Erfindung 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Zeichnungen und Beispielen naher 
erlautert. 

Wesentliche Bestandteile der Beschichtungsvorrichtung sind, wie schematisch in 
5 Figur 1 angegeben wird, die Giesserplatten (1 ) mit den seitlich angebrachten Sei- 
tenbegrenzungsplatten (2). An der Giesslippe (4) der Giesserfrontplatte (5) beginnt 
der freie Fall des Vorhanges (6). Von diesem Punkt an wird der Vorhang durch die 
SeitenfOhrungen (7) stabilisiert. Die Beschichtungsvorrichtung weist ferner einen 
zu beschichtenden Trager (8) auf, der im Drehsinn der Giesswalze (9) um diese 
10 herum und unter der Beschichtungsvorrichtung hindurch gefuhrt wird. 

,Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung wird, wie Figur 2 entnommen werden 
kann, der seitenbegrenzende Flussigkeitsfilm (10) quer zum Vorhang zugeleitet. 
Dabei ist der Zufuhrungsschlitz (12) derart gestaltet, dass die Fliessrichtung des 
Flussigkeitsfilms (11) beim Austritt aus dem Zufuhrungsschlitz die gleiche wie die- 
15 jenige des fallenden Vorhangs (6) ist, um Stfirungen des Geschwindigkeitsprofils 
mdglichst klein zu halten. 

Die Flussigkeit, welche den seitenbegrenzenden Flussigkeitsfilm bildet, besteht 
vorwiegend aus Wasser, das gegebenenfalls aber auch Netzmittel, anorganische 
oder organische Salze, Polymere, Pigmente Oder Komponenten der Beschich- 
20 tungsflussigkeit enthalten kann. Es ist auch moglich, nicht wassrige Flussigkeiten 
fur den seitenbegrenzenden FlOssigkeitsfilm zu verwenden. 

Die Breite L der Nut (13) in Figur 3, der eigentlichen Fuhrungsfiache des Vor- 
hangs, liegt zwischen 4 mm und 1 1 mm, vorzugsweise zwischen 6 mm und 9 mm. 
Innerhalb dieses Bereiches der Breite der Nut (13) erzielt man schon mit kleinsten 

25 und kleinen Mengen an Seitenflussigkeit eine optimale Stability des Vorhangs, 
gemessen anhand der kleinsten Dosiermengen der Beschichtungslosungen, bei 
welchen der Vorhang sich gerade noch nicht von den SeitenfOhrungen ablost. 
Von besonderer Wichtigkeit ist die physikalische Beschaffenheit der Oberfiache 
der Nut (13). Bevorzugt werden raue Oberflachen, insbesondere in Vorhangfall- 

30 richtung gerillte Oberflachen, wobei das Profil der Rillen sinusformig, dreiecksfor- 
mig oder rechtecksformig oder eine Mischung dieser Profile ist, obwohl solche rau- 
en Oberflachen wesentlich schwieriger zu reinigen sind als glatte Oberflachen. Die 
Rillen werden in der Vorfangfallrichtung durchgehend oder unterbrochen ange- 
bracht. Der Abstand der einzelnen Rillen liegt zwischen 10 jjm und 1000 jjm vor- 

35 zugsweise zwischen 100 prr\ und 250 jjm. Die Tiefe der Rillen liegt zwischen 1 jum 
und 500 //m t vorzugsweise zwischen 30 //m und 100 //m. 

Ein stabiler Beschichtungsvorgang lasst sich mit der erfindungsgemassen Vorrich- 
tung schon mit Mengen an Seitenflussigkeit, die geringer als 3 l/h sind, erreichen. 
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Im Gegensatz dazu brauchen alle bisherigen Vorrichtungen, wie beispielsweise 
die Kombination der in der Patentanmeldung EP O^O'IQ? beschriebenen Seiten- 
fuhrungen und der in der Patentanmeldung EP 0'841'588 beschriebenen Absaug- 
vorrichtung, hohe Mengen an Seitenflussigkeit, typischerweise zwischen 8 l/h und 
5 24 l/h. 

Unerwarteterweise wurden mit den gleichen Beschichtungsfltissigkeiten beim er- 
findungsgemassen Verfahren und der erfindungsgemassen Vorrichtung wegen 
der optimierten Oberflache und Breite der Nut wesentlich kleinere Werte der mini- 
malen Dosiermenge der Beschichtungsflussigkeiten erreicht als bei Verwendung 
10 der obigen, bekannten Vorrichtung ohne optimierte Oberflache und Breite der Nut. 
Die Stability der VorhangrSnder an den Seitenfuhrungen ist somit durch die opti- 
mierte Oberfiachenstruktur und Breite der Nut erheblich verbessert worden, was 
erlaubt, auf die Entfernung der Vorhangrander mittels eines Abtrennsystems zu 
verzichten. 

15 

Am unteren Ende der Seitenfuhrungen wird, wie Figur 4 entnommen werden kann, 
die gesamte Beschichtungsflussigkeit zusammen mit der Seitenflussigkeit auf den 
bewegten Trager aufgebracht. Um hier eine Stromungsablosung des Vorhangs 
von den Seitenfuhrungen zu vermeiden, muss der Winkel a im Bereich zwischen 
20 0° und 90° liegen, bevorzugt sind Werte zwischen 10° und 60°. 

Je nach der Viskositat und der Menge der aufeutragenden Beschichtungslosungen 
verursacht die an den Seitenfuhrungen zugefuhrte Menge an vorwiegend wassri- 
ger Seitenflussigkeit eine mehr Oder weniger starke Verdunnung der Randzone 
des Vorhangs, was zu lokalen Erniedrigungen der Viskositat der Beschichtungslo- 
25 sungen und zu hoheren Auftragsmengen in den Randzonen fCihrt. Weiter kann in 
den Vorhangrandzonen Luft unter den fallenden Vorhang gesaugt werden, was 
ebenfalls zu Begussstorungen fuhrt 

Um diesen Lufteinzug in den Vorhangrandzonen zu verhindern, insbesondere bei 
kleinen Auftragsmengen und niedrigen Viskositaten der Beschichtungslosungen, 

30 muss das untere Ende der Seitenfuhrungen eine geeignete Form aufweisen. Das 
untere, gegen den Vorhang gerichtete Ende der Seitenfuhrungen ist, wie Figur 4 
entnommen werden kann, als nach unten gerichtete, vorstehende Schneide aus- 
gebildet, deren untere Kante scharf oder leicht abgerundet ist. Sowohl Hohe wie 
Breite dieser Schneide liegen im Bereich von einigen Millimetern. Der Winkel 0 

35 liegt im Bereich zwischen 0° und 90°, bevorzugt sind Werte zwischen 30° und 90°. 

Am untersten Ende der Seitenfuhrung verlasst der fallende Vorhang die Seitenfuh- 
rungen und fallt ungefuhrt bis auf den darunter liegenden bewegten Trager. Auf 
dieser ungefuhrten Strecke hat der Vorhang die Tendenz, sich auf Grund der 
Oberflachenspannungen der Beschichtungslosungen zusammenzuziehen. Dies 
40 fuhrt auf dem bewegten Trager, wie bei alien bisher bekannten Vorhanggussver- 
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fahren gemass dem Stand der Technik, zu einem mehr oder weniger stark ausge- 
pragten Randwulst. Solche Randwulste mussen moglichst vermieden werden, da 
die erhdhten Auftragsrnengen in diesen Bereichen zu ungenugender Trocknung 
fuhren, was zu einem Verkleben der einzelnen Windungen der aufgerollten Mate- 
5 rialbahnen fuhrt. 

Um die entstehenden Randwulste moglichst klein zu halten, muss die Distanz zwi- 
schen den unteren Enden der Seitenfuhrungen und dem bewegten, zu beschich- 
tenden Trager d, wie in Figur 4 angegeben, in einem Bereich zwischen 0.05 mm 
und 3 mm, bevorzugt zwischen 0.4 mm und 1.5 mm liegen. 

10 Abhangig von den Auftragsrnengen und Viskositaten der Beschichtungslosungen 
kann Randflussigkeit (Mischung aus Seitenfuhrungsflussigkeit und Beschichtungs- 
flussigkeiten) unter die Seitenfuhrungselemente gezogen werden und dadurch zu 
starken Verschmutzungen im Bereich der Vorhangauftreffregion fuhren. Um diese 
Verschmutzungen zu verhindern, muss einerseits die Distanz d an die Auftrags- 

15 mengen und Viskositaten der Beschichtungslosungen angepasst werden und an- 
dererseits die Oberflache der Unterseiten (14) der Seitenfuhrungen hydrophob 
sein. Die freie Oberfiachenenergie dieser Unterseiten muss zwischen 10 mNm 
und 60 mNm, bevorzugt zwischen 20 mNm und 45 mNm liegen. Geeignete Be- 
schichtungen der Unterseite sind amorpher Kohlenstoff oder Teflon. Eine beson- 

20 ders bevorzugte Beschichtung ist Teflon. 

Selbstverstandlich kann die erfindungsgemasse Vorrichtung bezuglich der ange- 
gebenen Masse variiert und den verschiedenen, in der Praxis auftretenden Ar- 
beitsbedingungen angepasst werden. Wahrend jede einzelne der vorhin beschrie- 

25 benen Massnahmen bereits weitgehende Verbesserungen bezuglich der Qualitat 
der Beschichtung herbeifuhrt, ergibt die Kombination der vorhin beschriebenen 
Massnahmen fur die Seitenfuhrungen (geeignete Winkel a und p % optimale Ober- 
fiachenstruktur und Breite der Nut und optimale Beschichtung der Unterseite (14)) 
ein Verfahren und eine Vorrichtung, bei der man auf jegliche Abtrennsysteme und 

30 Absaugvorrichtungen verzichten kann und trotzdem eine einwandfreie Begussqua- 
litat auf dem bewegten Trager erhait. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist die folgenden grossen Vorteile auf: 

35 - Es muss keine Infrastruktur fur die Abtrennsysteme und die Wegleitung der ab- 
getrennten Begussflussigkeiten zur Verfugung gestellt werden. 
- Es treten weniger Produktionsunterbruche auf, da der haufige Ausfall der 
Absaugvorrichtungen durch Verstopfen oder Verkleben nicht mehr vorkommt, 
da diese storanfailigen Systeme nicht mehr benotigt werden. 
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- Es konnen auch hochreaktive Beschichtungsflussigkeiten vergossen werden. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung wird in den folgenden Beispielen mit einer 
Vorrichtung des Standes der Technik verglichen, wobei diese Beispiele keine Ein- 
5 schrankung der Erfindung bedeuten. 

Beispiele 

Beispiel 1 

10 Eine erste Beschichtungsflussigkeit wurde mit den in Tabelle 1 aufgefuhrten Be- 
standteilen hergestellt Die Mengen, mit Ausnahme derjenige des Wassers, sind 
die der aufgetragenen und anschliessend getrockneten Schichten. 



Bestandteil (Konzentration) 


Menge (g/m 2 ) 


Lanthan-dotiertes AIOOH (Festsubstanz) 


48.000 


Milchsaure (90%) 


0.780 


Polyvinylalkohol A (10.0 %) 


1.440 


Polyvinylalkohol B (7.5 %) 


2.880 


Weichmacher 1 (40 %) 


1.440 


Weichmacher 2 (50 %) 


0.200 


Netzmittel A (3 %) 


0.208 


Wasser 


153.752 


Total 


208.700 



15 Tabelle 1 

Das lanthandotierte AIOOH wurde nach dem in Beispiel 1 der Patentanmeldung 
EP 0'967'086 beschriebenen Verfahren hergestellt. Polyvinylalkohol A ist Mowiol 
26-88, Polyvinylalkohol B ist Mowiol 56-98, beide erhaltlich bei Omya AG, Oftrin- 
20 gen, Schweiz; der Weichmacher 1 ist 1,1,1-Tris-(hydroxymethyl)-propan, erhaltlich 
bei Fluka Chemie GmbH, Buchs, Schweiz; der Weichmacher 2 ist Glycerin und 
das Netzmittel A ist Triton X-100, erhaltlich bei Christ Chemie AG, Reinach, 
Schweiz. 
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Eine zweite Beschichtungsflussigkeit wurde mit den in Tabelle 2 aufgefuhrten Be- 
standteilen hergestellt. Die Mengen, mit Ausnahme derjenige des Wassers, sind 
die der aufgetragenen und anschliessend getrockneten Schichten. 



Bestandteil (Konzentration) 


Menge (g/m^) 


Gelatine 


11.700 


Bakterizid (5.88 %) 


0.006 


NetzmittelB(10.3%) 


0.051 


Netzmittel C (5.26 %) 


0.071 


Wasser 


60.172 


Total 


72.000 



5 

Tabelle 2 

Die Gelatine ist eine alkalisch hergestellte Knochengelatine, erhaltlich bei Deut- 
sche Gelatinefabriken, Eberbach, Deutschland; das Bakterizid ist Chlormetakresol, 
10 erhaltlich bei Chemia Brugg AG, Brugg, Schweiz; das Netzmittel B ist Niaproof 04, 
erhaltlich bei Fluka Chemie GmbH, Buchs, Schweiz und das Netzmittel C ist Olin 
10G, erhaltlich bei Arch Chemicals, Norwalk, USA. 

Mit diesen beiden Beschichtungsflussigkeiten wurden mittels eines Vorhanggies- 
15 sers, der die beschriebenen, erfindungsgemassen Seitenfuhrungen enthielt, ein 
Vorhang gebildet. Die Stabilitat des Vorhanges wurde anhand der minimalen Do- 
siermengen der Beschichtungsflussigkeiten gemessen, bei welchen der gebildete 
Vorhang noch eine stabile Lage zwischen den erfindungsgemassen Seitenfiihrun- 
gen einnahm. Als Seitenfuhrungsflussigkeit wurde deionisiertes, mit etwas Natri- 
20 umchlorid versetztes Wasser verwendet. Der Zusatz des Natriumchlorids ist ndtig, 
urn die Menge der Seitenfuhrungsflussigkeit mittels Magnetoflow einzustellen. 

In Tabelle 3 sind die Ergebnisse, die mit der erfindungsgemassen Vorrichtung er- 
halten wurden, zusammengestellt. Die Breite der Nut (13) betrug 7 mm, der Win- 
25 kel a 45°, der Winkel p 90°, die Oberflache der Nut war mit durchgehenden sage- 
zahnfdrmigen Rillen mit einer Hohe von 50 ^m in Abstanden von 150 //m verse- 
hen. 
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Menge der zugefuhrten 
Seitenfliissigkeit 
(\m) 


Minimale Dosiermenge der 
Beschichtungsflussigkeit 1 
(l/n) 


Minimale Dosiermenge der 
Beschichtungsflussigkeit 2 
(l/h) 


1 


63 18 




1.5 


38.88 


25.26 


2 


43.74 


20.40 


3 


68.04 


34.02 



Tabelle 3 



In Tabelle 4 sind die Ergebnisse, die mit der in der Patentanmeldung EP 0'841'588 
5 beschriebenen Vorrichtung erhalten wurden, zusammengestellt. Die Breite der Nut 
(13) betrug in diesem Fall 17 mm, der Winkel a 45°, der Winkel p 90°, die Oberfla- 
che der Nut war glatt. 



Menge der zugefuhrten 
Seitenfliissigkeit 
(l/h) 


Minimale Dosiermenge der 
Beschichtungsflussigkeit 1 
(l/h) 


Minimale Dosiermenge der 
Beschichtungsflussigkeit 2 
(l/h) 


6 


72.90 


43.74 


8 


53.46 


37.92 


16 


63.18 


58.32 



10 Tabelle 4 

Ein Vergleich der Ergebnisse in den Tabellen 3 und 4 zeigt sofort, dass mit der 
Vorrichtung, welche die erfindungsgemassen Seitenfuhrungen enthalt, die minima- 
len Dosiermengen fur die beiden Beschichtungsflussigkeiten zusammen wesent- 
15 lich geringer sind als mit der Vorrichtung des Stands der Technik. Weiter ist mit 
den erfindungsgemassen Seitenfuhrungen die benatigte Menge der Seitenfuh- 
rungsflussigkeit viel kleiner. 

Beispiel 2 

20 Als BeschichtungsflOssigkeit wurde die in Tabelle 1 beschriebene Zusammenset- 
zung verwendet. 
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Die hergestellte Beschichtungslosung wurde mittels eines Vorhanggiessers auf 
einen handelsOblichen polyethylenbeschichteten Papiertrager aufgebracht. Als 
Seitenfuhrungsflussigkeit wurde deionisiertes, mit etwas Natriumchlorid versetztes 
Wasser verwendet. Die Distanz d zwischen dem unterem Ende der Seitenfuhrun- 
5 gen und dem bewegten Trager wurde im Bereich zwischen 0.4 mm und 3.0 mm 
variiert. Die Unterseite der Seitenfuhrungen hatte eine Teflonoberflache. 
Beurteilt wurden die Randqualitat und der Einzug von Flussigkeit (Beschichtungs- 
und Seitenfuhrungsflussigkeit) unter die Seitenfuhrungsvorrichtung. Fur die Beur- 
teilung der Randqualitat wurde die folgende funfstufige Skala verwendet: 

10 

1 (am besten) regelmassiger Rand, Breite des Randwulstes < 3.5 mm 

2 regelmSssiger Rand, Breite des Randwulstes 3.5 bis 5 mm 

3 unregelmassiger Rand, Breite des Randwulstes < 5 mm 

4 regelmassiger oder unregelmassiger Rand, Breite des 
15 Randwulstes > 5 mm 

5 (am schlechtesten) regelmassiger oder unregelmassiger Rand mit Abriss des 

Vorhangs oder Lufteinzug 

In Tabelle 5 ist die Qualitat der Giessrander und die Tendenz zum Einzug von Be- 
20 schichtungsflussigkeit unter die Seitenfuhrung bei verschiedenen Abstanden zwi- 
schen dem unteren Ende der Seitenfuhrungen und dem zu begiessenden beweg- 
ten Trager zusammengestellt. 



Distanz zwischen dem untersten 
Ende der Seitenfuhrungen und 
dem Trager (mm) 


Randbeurteilung und Beurteilung des 
Einzugs von Flussigkeit unter die Seiten- 
fuhrungen 


0.40 


Note 3; Einzug von Flussigkeit unter die 
Seitenfuhrungen 


0.50 ' 


Note 3; gelegentlich Einzug von Flussig- 
keit unter die Seitenfuhrungen und davon 
herruhrende Verschmutzung 


0.75 


Note 1 ; kein Einzug von Flussigkeit unter 
die Seitenfuhrungen 



25 Tabelle 5 
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Distanz zwiscnen dem untersten 
Ende der SeitenfOhrungen und 
dem Trager (mm) 


KanoDeunenung una Deurieiiung ues 
Einzugs von FlOssigkeit unter die Seiten- 
fOhrungen 


1.00 I 


Note 1 ; kein Einzug von Flussigkeit unter 
die SeitenfOhrungen 


1.50 


Note 2; kein Einzug von Flussigkeit unter 
die SeitenfOhrungen 


2.00 


Note 3; kein Einzug von Flussigkeit unter 
die SeitenfOhrungen 


3.00 


Note 4; kein Einzug von FlOssigkeit unter 
die SeitenfOhrungen 



Tabelle 5 (Fortsetzung) 



Wie den Ergebnissen von Tabelle 5 sofort zu entnehmen ist, betragt der optimale 
5 Abstand zwischen dem unteren Ende der SeitenfOhrungen und dem zu begies- 
senden bewegten Trager 0.4 mm bis 1.5 mm. 

Beispiel 3 

Als BeschichtungsflOssigkeit wurde die in Tabelle 2 beschriebene Zusammenset- 

1 0 zung verwendet. 

Die hergestellte Beschichtungsl&sung wurde mittels eines Vorhanggiessers auf 
einen handelsOblichen polyethylenbeschichteten Papiertrager aufgebracht. Als 
SeitenfOhrungsflOssigkeit wurde deionisiertes, mit etwas Natriumchlorid versetztes 
Wasser verwendet. Die Distanz d zwischen dem unterem Ende der SeitenfOhrun- 

15 gen und dem bewegten Trager betrug 1.0 mm. Die Unterseite der SeitenfOhrun- 
gen wurde mit verschiedenen Materialien beschichtet. 

In Tabelle 6 ist die Qualitat der Giessrander und die Tendenz zum Einzug von Be- 
schichtungsflOssigkeit unter die SeitenfOhrung bei verschiedenartig beschichteten 
20 Oberflachen der Unterseiten der SeitenfOhrungen zusammengestellt. 



25 
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Beschichtung der Unterseite der 
Seitenfuhrungen 


Beurteilung des Einzugs von Flussigkeit 
unter die Seitenfuhrungen 


Rostfreier Stahl 


immer Einzug von Flussigkeit unter die 
Seitenfuhrungen, etwa 5 bis 10 mm, 
Tropfenbildung an der Unterseite 


Titannitrid 


immer Einzug von Flussigkeit unter die 
Seitenfuhrungen, etwa 3 bis 5 mm, etwas 
Tropfenbildung an der Unterseite 


Amorpher Kohlenstoff 


unregelmassiger Einzug von Flussigkeit 
unter die Seitenfuhrungen, etwa 3 bis 8 
mm, keine Tropfenbildung an der Unter- 
seite 


Teflon 


kein Einzug von Beschichtungsflussigkeit 
unter die Seitenfuhrung 



Tabelle 6 



Wie Tabelle 6 unmittelbar entnommen werden kann, ist Teflon eine besonders 
5 geeignete Beschichtung der Unterseite (14) der erfindungsgemassen Seitenfuh- 
rungen. 
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Anspruch : 

1. Verfahren zur Vorhangbeschichtung eines Tragers mit mindestens einer Be- 
schichtungsflussigkeit, wobei dem gefuhrten Vorhang beidseitig quer zur 
5 Erstreckung des Vorhanges und parallel zur Vorderwand der Seitenfuhrun- 

gen eine Seitenflussigkeit zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gesamtmenge der Beschichtungsflussigkeit und der Seitenflussigkeit auf den 
Trager aufgebracht wird. 

10 2. Verfahren zur Vorhangbeschichtung eines Tragers gemass Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Seitenflussigkeit vor dem Auftreffen auf den 
TrSger nicht abgetrennt wird. 

3. Verfahren zur Vorhangbeschichtung eines Tragers gemass Anspruch 1 , da- 
15 durch gekennzeichnet, dass die Distanz zwischen dem unteren Ende der 

Seitenfuhrungen und dem Trager 0.05 mm bis 3 mm, vorzugsweise 0.4 mm 
bis 1 .5 mm betragt. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den Anspruchen 1 und 2, 
20 dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung keine Abtrennvorrichtung fur 

die Seitenflussigkeit hat. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der 
Nut (13) 4 mm bis 15 mm, vorzugsweise 6 mm bis 8 mm betragt 

25 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel a 
am unteren Ende der Seitenfuhrungen 0° bis 90°, vorzugsweise 10° bis 60° 
betragt. 

30 7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel 0 
am unteren Ende der Seitenfuhrungen 0° bis 90°, vorzugsweise 30° bis 90° 
betragt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite 
35 (14) der Seitenfuhrung eine hydrophobe Oberflache mit einer freien Oberfla- 

chenenergie zwischen 10 mNm und 60 mNm, vorzugsweise zwischen 20 
mNm und 45 mNm aufweist. 



ICH-299 



-13- 



9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite 
(14) der SeitenfOhrung mit Teflon beschichtet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache 
5 der Nut (13) parallel zur Vorhangfallrichtung gerillt ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil der 
Rillen sinusfSrmig, dreiecksformig oder rechtecksformig oder eine Mischung 
all dieser Profile ist. 

10 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
der einzelnen Rillen zwischen 10 //m und1000 pm, vorzugsweise zwischen 
100 fjrx\ und250 //m, und die Tiefe der Rillen zwischen 1 /jm und 500 //m, 
vorzugsweise zwischen 30 //m und 100 /ym liegt. 
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Zusamm nfassung 



Es wird ein Verfahren zur Vorhangbeschichtung eines bewegten Tragers be- 
schrieben, in dem die Gesamtmenge der BeschichtungsflQssigkeiten und der quer 
zur Erstreckung des Vorhangs zugefuhrten SeitenflQssigkeit unter Bildung eines 
nur minimalen Randwulstes auf den bewegten Trager aufgebracht wird, ohne dass 
die SeitenflQssigkeit vor dem Auftreffen auf dem Trager abgetrennt werden muss. 
Die zugehdrige Vorrichtung enthalt in den Seitenfuhrungen eine mit einer in Vor- 
hangfallrichtung gerillten Oberflachenstruktur versehene Nut als Fuhrungsflache 
des Vorhangs, der mit der quer zur Erstreckung des Vorhangs in dieser Nut zuge- 
fuhrten SeitenflQssigkeit stabilisiert wird. 
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Figur 3 
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Figur4 
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